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Patentanspruche: 

1. Verfahren zur Herstellung eines optischen 
Kabels mit einer Seele aus einem oder mehreren 
miteinander verseilten optischen Verseilelementen. 
welche aus einem stabilen Schlauch und mindcstens 
einer lose darin liegenden optischen Faser bestehen, 
dadurch gekennzeichnet, daB die die 
optischen Verseilelemente eines Kabels bildenden 
Schlauche langs aufgeschnitten werden, dafl die 
optischen Fasern durch die Einschnitte in die 
Schlauche eingefOhrt werden, daB die Schmuche sich 
danach wieder schliefien oder verschlossen werden 
und daB sie dann zur Kabelseele verseill werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gejcenn- 
zeichnet, daB die die optischen Verseilelemente 
eines Kabels bildenden Schlauche in der Verseilma- 
schme langs aufgeschnitten werden, daB die 
optischen Fasern durch die Einschnitte in die 
Schlauche eingefiihrt werden, daB die Schlauche sich 
danach schlieBen oder verschlossen werden und daB 
sie unmittelbar danach ohne Auftrommelung zur 
Kabelseele verseilt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die die optischen Verseilelemente 
eines Kabels bildenden Schlauche langs aufgeschnit- 
ten werden, daB die optischen Fasern durch die 
Einschnitte in die Schlauche eingefOhrt werden, daB 
die Schlauche sich danach wieder schlieBen oder 
verschlossen werden und daB sie vor ihrer 
Verseilung aufgetrommelt werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Einschnitte in den 
Schlauchen von auBen mit langs aufgebrachten 
zugfesten Klebebandem uberdeckt werden. 

5. Vorrichtung zur DurchfQhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet. daB sie als Schneideinrichtung 
ausgebiJdet ist, die aus einem Messer (1) und einem 
Distanzstuck (2) besteht, daB das Messer feststehend * 
an dem Distanzstuck angebracht ist. axial in den 
langs bewegten Schlauch. (3) eingreift und ihn 
auftrennt, daB das Distanzstuck, bezuglich der 
Fortbewegungsrichtung des Schlauchs stationar, in 
den Einschnitt (7) des Schlauchs eingreift und ihn 
muldenartig offnet und daB das DistanzstOck 
FQhrungseinrichtungen (8) zur Einbringung der 
optischen Fasern (4) in den geOffneten Schlauch 
aufweist 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5 zur Durchfuh- 
runkg des Verfahrens nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB fur jeden zu verseilenden 
Schlauch in der Verseihnaschine zwischen der 
Schlauchtromme! und dem Verseilnippel eine 
Schneideinrichtung angeordnet ist 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB im Bereich des Messers (I) der 
Schneideinrichtung Einrichtungen (6) zur Fuhrung 
des Schlauchs (3) und eine Fuhrung (10) zum 
Andriicken des Schlauchs an die Schneide des 
Messers (1) vorgesehen sind. 

8: Vorrichtung nach Anspruch 5, 6 oder 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB zur sicheren Fuhrung der 
Schnittkanten (9) beiderseits um das Distanzstiick (2) 
herum Einrichtungen (5) vorgesehen sind, welche 
den Boden der vom offenen Schlauch gebildeten 
Mulde gegen das Distanzstuck driicken. 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zur Herstellung eines optischen Kabels mit 
einer Seele aus einem oder mehreren miteinander 
verseilten optischen Verseilelementen, welche aus 
5 emem stabilen Schlauch und mindestens einer lose darin 
liegenden optischen Faser bestehen. 

Als optische Fasern werden im vorliegenden Zusam- 
menhang Fasern aus einem Material verstanden, das zur 
Ubertragung von Licht im infraroten, sichtbaren. 
'0 ultrayioletten Bereich oder in einem Teil dieser 
Bereiche des elektromagnetlschen Spektrums geeignet 
ist Die optischen Fasern konnen zum Schutz ihrer 
Oberfiache mit einer Schutzhulle umgeben sein. In 
erster Linie dienen optische Fasern dieser Art zur 
*5 Nachrichtenubertragung. 

Optische Fasern sind mechanisch sehr empfindlich. 
Zur Weiterverarbeitung, zur Verlegung und Montage 
werden sie daher einzeln oder zu mehreren in 
Schutzhullen angeordnet Derartige Lichtleiteranord- 
20 nungen werden im hier vorliegenden Zusammenhang 
als optische Verseilelemente bezeichnet, die miteinan- 
der verseilt die Seele des optischen Kabels bilden. 
Wahrend der Verseilung werden die Verseilelemente 
starken Biege- und Zugbeanspruchungen unterworfen. 
25 Auch bei der spateren Verlegung und der Montage des 
Kabels treten Biege- und Zugbeanspruchungen auf, die 
auf die Lichtleiteranordnungen einwirken. Dabei k6n- 
nen die in den Lichtleiteranordnungen enthaltenen 
optischen Fasern beschadigt oder in ihrer Obertra- 
gungsqualitat beeintrachtigt werden. 

Um bei der Verseilung von Lichtleiteranordnungen 
auftreiende Biege- und Zugbeanspruchungen von den 
optischen Fasern fernzuhalten, ist es bekannt, diese lose 
m schlauchartigen Hullen anzuordnen. welche die 
-•^ mechanischen Beanspruchungen aufnehmen. Die opti- 
schen Fasern liegen in den schlauchartigen Hflllen frei 
beweglich. Eine derartige Lichtleiteranordnung ist aus 
der DT-OS 25 56 861 bekannt Danach wird die 
schlauchartige Umhullung mit Abstand um die opti- 
^0 schen Fasern extrudiert Die dabei erforderliche 
Temperatur birgt die Gefahr einer Beschadigung der 
KunststoffhQlIe der optischen Fasern in sich. Ein 
Nachteil dieser bekannten Lichtleiteranordnung besteht 
dann, daB sie nach ihrer Herstellung zunachst 
aufgetrommelt werden muB. Beim Auftrommein bleiben 
die optischen Fasern aber nicht im Mittelpunkt des 
Schlauches, sondern legen sich innen im Schlauch an die 
Wand, die dem Mittelpunkt der Trommel am nachsten 
ist Wird nun diese Lichtleiteranordnung zum Verseilen 
^ wieder langsgestreckt, sind die Fasern kurzer als der 
Schlauch und werden deshalb gedehnt, was hdufig zu 
Brfichen der Fasern fuhrt. 
Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe 
55 Verfahren zur Herstellung eines optischen 

Kabels der eingangs beschriebenen Art anzugeben. bei 
dem die in den Verseilelementen liegenden optischen 
Fasern zuverlassig vor mechanischen Druck- oder 
Zugbeanspruchungen und vor Bruch geschOtzt sind. Die 
Vorteile der losen UmhQllung der optischen Fasern 
soUen gewahrt bleibea Das Verfahren soli ohne groBen 
Aufwand und ohne mechanische oder thermische 
Gefahrdung der optischen Fasern durchfuhrbar sein. 
Gel5st wird diese Aufgabe erf indungsgemaB dadurch 
f.'i 2m2 ^I? ^JPtischen Verseilelemente eines Kabels 
w bildenden Schlauche langs aufgeschnitten werden. daB 
die optischen Fasern durch die Einschnitte in die 
Schlauche eingefOhrt werden, daB die Schlauche sich 
danach wieder schUeBen oder verschlossen werden und 
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daB sie dann zur Kabelseele verseilt werden. GemaB 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsge- 
maBen Verf ahrens werden die die optischen VerseUele- 
mente eines Kabels bildenden Schlauche in der 
Verseilmaschine langs aufgeschnitten, die optischen 
Fasern durch die Einschnitte in die SchlSuche 
eingefflhrt, die Schlauche danach verschlossen und 
unmittelbar danach ohne Auf trommelung zur Kabelsee- 
le verseilt Die Schltuche kdnnen allerdings auch nach 
dem Einbringen der optischen Fasem zunachst aufge- 
irommelt werden. um dann spater in einem weiteren 
Arbeilsgang verseilt zu werden. Die Einschnitte in den 
Schlauchen kdnnen zur Erhohung der Zugfestigkeit der 
optischen Verseilelemente von auDen mit einem langs 
aufgebrachten zugfesten Kabelband uberdeckt werden. 

Eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens zeichnet sich dadurch aus. daB sie 
als Schneideinrichtung ausgebildet ist, die aus einem 
Messer und einem Distanzstuck besteht, daB das Messer 
f eststehend an dem DistanzstQck angebracht ist, axial in 
den langs bewegten Schlauch eingreift und ihn von 
innen nach auBen auftrennt, daB das Distanzstuck, 
bezuglich der Fortbewegungsrichtung des Schlauchs 
stationar, in den Einschnitt des Schlauchs eingreift und 
ihn muldenartig offnet und daB das DistanzstQck 
Fuhrungseinrichtungen zur Einbringung der optischen 
Fasem in den gedffneten Schlauch aufweist Die 
wesentliche erfmdungsgemaBe Ausfuhrungsform der 
Vorrichtung weist fflrjeden zu verseilenden Schlauch in 
der Verseilmaschine zwischen der zugehorigen 
Schlauchtrommel und dem Verseilnippel eine Schneid- 
einrichtung auf. 

Im Bereich des Messers sind zur FOhning des 
Schlauchs Fuhrungsrollen und zum Andrficken des 
Schlauchs an die Schneide des Messers eine Gegen- 
druckrolle vorgesehen. Zur sicheren Fiihrung der 
Schnittkanten des Schlauchs beiderseits um das 
DistanzstQck herum, sind Andruckrollen vorgesehen. 
welche den Boden der vom offenen Schlauch gebildeten 
Mulde gegen das Distanzstuck drucken. 

Das erfmdungsgemaBe Verfahren hat den Vorleil, 
daB die Herstellung der Verseilelemente und ihre 
Verseilung zum Kabel in einem Arbeitsgang hinterein- 
ander erfolgen kdnnea Die optischen Fasem liegen aus 
diesem Grund frei von Zug- und Druckbeanspruchun- 
gen in den Verseilelementen. Durch die Vermeidung des 
Auftrommelns der optischen Verseilelemente nach ihrer 
Herstellung erspart man sich nicht nur einen zusatzli- 
chen Arbeitsgang. sondera vermeidet auch die Gefahr- 
dung der optischen Fasern, die sonst beim Abrollen der 
Verseilelemente von den Trommeln auftritt Der Ablauf 
des erfmdungsgemaBen Verfahrens ist maschinell sehr 



einfach. Eine thermische Gefahrdung der optischen 
Fasera tritt bei der Herstellung der Verseilelemente 
nicht auf. Besonders vorteilhaft ist es, zum VerschlieBen 
des Schlauches nach der EinfQhrung der optischen 

5 Fasern die RQckstellkraft der gedffneten SchlauchhQlle 
zu nutzen. Die Hulle schlieBt sich nach dem Einlegen der 
Fasern selbsttatig. Wenn eine zugf estere Gestaltung der 
Lichtleiteranordnungen gewunscht wird. wird der 
Einschnitt zweckmSBigerweise mit einem Kiebeband 

10 langslaufend verschlossen. das zugfeste Einlagen auf- 
weist 

Die Erfindung wird anhand der Zeichnung naher 
eriautert Fig.l zeigt eine Ansfcht und Fig. 2 eine 
Draufsicht einer Vorrichtung zur Durchfflhning des 

15 Verfahrens. 

Der Schlauch 3. der die Hulle der optischen Fasem 
bilden soli, wird in Richtung des Pfeiles abgezogen. In 
den Schlauch greift die Spitze des Messers 1 ein, das an 
der Stimseite des Distanzstuckes 2 relativ zur 

20 Bewegungsrichtung des Schlauches stationar angeord- 
net ist Das Messer 1 schneidet den Schlauch von innen 
nach auBen in Langsrichtung auf. Das DistanzstQck 2 ist 
so angeordnet, daB die Schnittkanten 9 des aufgeschnit- 
tenen Schlauchs beiderseits um das Distanzstuck 2 

25 herumlaufen. Der eingeschnittene Schlauch bildet eine 
Mulde, deren Boden durch die Rollen 5 an die 
Unterseite des DistanzstUcks 2 angedruckt wird. 
Anstelle der Rollen 5 kann auch jede andere 
Vorrichtung vorgesehen sein, die eine sichere Fiihrung 

30 des geschlitzten Schlauchs gewahrleistet Das Distanz- 
stQck weist FQhrungen 8 auf. durch welche die optischen 
Fasern 4 in den geoffneten Schlauch eingefuhrt werden. 
Hinter dem DistanzstQck schlieBt sich der Schlauch 
selbsttatig infolge der ihm innewohnenden Ruckstell- 

35 kraft Wird eine zugfestere Ausgestaltung der Licht- 
leiteranordnung gewQnscht so kann die Nahtstelle mit 
einem zugfesten Band langs zugeklebt werden. Zur 
Fuhrung des Schlauchs vor dem Einlauf in die 
Vorrichtung sind Fuhrungsrollen 6 vorgesehea Mit der 

40 Fuhrung 10 wird der Schlauch gegen die Schneide des 
Messers 1 gedrOckt, wodurch ein sicheres Aufschneiden 
erzielt wird GemaB einer besonders bevorzugten 
Ausfuhmngsform der Erfindung ist die beschriebene 
Anordnung gleich in die der Obersichtiichkeit halber 

45 nicht dargestellte Verseibnaschine eingebaut FQr jedes 
Verscilelement weist die Verseilmaschine eine solche 
Vorrichtung auf, die jeweils zwischen der zugehorigen 
Schlauchtrommel und dem Verseilnippel liegt. Die 
Verseilelemente werden so entsprechend der Erfindung 

50 unmittelbar nach ihrer Herstellung gleich verseilt Eine 
zwischenzeitliche Auftrommelung und die damit ver- 
bundene Gefahrdung der optischen Fasern entf allt 
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